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ПРИМЕНЕНИЕ КЛЕЕВОЙ КОМПОЗИЦИИ 
ИЗ ФЕНОЛОФОРМ АЛЬДЕГИД НОИ СМОЛЫ СФЖ-3013 
И «КАРАМЕЛИ* В ПРОИЗВОДСТВЕ ДВП
Показана возможность применения продукта ин­
версии водного пред гидролизата сульфатной варки 
целлюлозы («карамели») в качестве наполнителя в 
клеевой композиции на основе фенолоформальдегид- 
ной смолы СФЖ-3013. Количество вводимой «караме­
ли» составляло 3 ... 7 %  от массы смолы.
Установлено, что использование полученных ком­
позиций в качестве связующего в производстве ДВП  
по ряду показателей улучшает их качество по сравне­
нию с качеством плит, изготовленных на основе чис­
той смолы СФЖ-3013.
Перспективным направлением использования некоторых ви­
дов технических лигнинов является применение их в составе 
клеящих композиций для бумаги, картона, древесноволокнис­
тых плит (ДВП) и фанеры. Ранее показана возможность ис­
пользования сульфатного лигнина в качестве проклеивающе­
го материала и гидрофобизатора для ДВП взамен парафино­
вой эмульсии [ l ] ,
В качестве упрочняющей добавки для ДВП использовали 
лигносульфонаты технические [2 ].  Дозировка упрочняющей 
добавки составляла от 1,5 до 5% от массы абсолютно су­
хого волокна ДВП, Использование лигносульфонатов позво­
лило сократить расход фенолоформальдегидной смолы и по­
высить качественные показатели ДВП на 5 , , , 25%,
Была показана возможность использования лигносодержа- 
щего осадка "карамели" для проклейки бумаги [3 ], "Кара- 
мель" использовали и в качестве модификатора фенолофор­
мальдегидной смолы на первой стадии ее синтеза [4 ). По­
лученные феноллигнинформальдегидные смолы были предло­
жены в производстве ДВП и фанеры.
Электронный архив УГЛТУ
В данной работе изучен способ использования "карамели" 
в клеевой композиции с фенолоформальдегидной смолой 
СФЖ-3013.
В описываемых опытах карамель" влажностью 25 .„30%  
со степенью дисперсности 0,15 . . .0 ,22  мм вводилась в 
смолу СФЖ-3013 при температуре 3 0 . . .4 0 ° С  при посто­
янном перемешивании в течение 30 мин и выдержке гото­
вой смеси не менее 1 ч.
Физико-химические характеристики клеевых композиций 
из смолы СФЖ-3013 и "карамели" показаны в табл. 1.
Физико-химические показатели исследуемых клеевых ком­
позиций соответствуют ГОСТ 20907-75  на фенолоформаль- 
дегидную смолу марки СФЖ-3013. При этом отмечено сни­
жение массовых долей свободного фенола и свободного фор­
мальдегида. Следовательно, введенная в готовую смолу 
СФЖ-3013 "карамель" вступает в химическое взаимодейст­
вие с имеющимися в смоле остатками свободных фенола и 
формальдегида, что приводит к снижению общей токсичности 
связующего, предлагаемого для ДВП.
Для получения ДВП использовали хвойную технологичес­
кую щепу, показатели которой соответствовали ГОСТ 
15815-83 . Щепа размалывалась в дефибраторе РТ -50  и 
рафинаторе РР -50 . Полученная древесноволокнистая масса 
со степенью размола 24 с и концентрацией 4% использова­
лась для проклейки в лабораторных условиях. С этой целью 
в древесное волокно при тщательном перемешивании вводили 
парафиновую эмульсию концентрацией 8 % в количестве 0^5% 
к массе абсолютно сухого волокна и смолу СФЖ-3013 или 
ее клеевую композицию с "карамелью" концентрацией 8 %. 
Осаждение клея на волокне производили серной кислотой кон­
центрацией 2,0 %.
pH массвг после проклейки составила 4 ,1 . Расход клея 
к абсолютно сухому волокну варьировался от 0,4 до 1,2%. 
Отливку и формование ковра производили в лабораторных ус­
ловиях в отливной машине. Влажные плиты на металличес­
ких листах с подкладными сетками помещали в лаборатор­
ный пресс для холодной подпрессовки и прессовали при дав­
лении 3,5 МПа в течение 4 с. Далее образцы подавали в 
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ли при постоянной температуре 195 °С в три фазы: отжим
влажной плиты Сдавление прессования 29 МПа, продолжи­
тельность -  15 с ); сушка (давление прессования 5 МПа, 
продолжительность -  330 g ) ;  закалка (давление прессова­
ния 29 МПа, продолжительность -  135 с ).
После разгрузки пресса образцы ДВП отделяли от транс­
портных листов и подавали в камеру закаливания.
Закалка производилась при температуре 155 °С в тече­
ние 3 ч. Затем образцы охлаждались до температуры 70 °С 
и помешались в камеру увлажнения с температурой воздуха 
60 °С и относительной влажностью 80 %. Время увлажнения 
5 ч.
Для уточнения оптимальной массовой доли "карамели" в 
композициях со смолой СФЖ-3013 (Х^, %) и расхода кле­
евой композиции к абсолютно сухому волокну (Х 2, %) было 
проведено исследование в соответствии с двухфакторным ма­
тематическим планом Кифера-Коно. В табл. 2 приведены 
кодированные значения указанных переменных факторов (х^ 
и Х2 ) Для каждого опыта, соответствующие натуральные зна­
чения (Xjl и Х 2 ) и средние результаты измерений (У-  ̂ и У2). 
В качестве постоянных факторов принимались указанные вы­
ше технологические параметры приготовления древесноволок­
нистой массы, ее проклеивания, прессования, закаливания и 
охлаждения. Как выходные показатели эксперимента в соот­
ветствии с ГОСТ 4 598 -86  для твердых ДВП марки Т с 
необлагороженной поверхностью, приняты предел прочности 
при изгибе ( У А, МПа) и разбухание по толщине за 24 ч
(У 2, %)•
Для каждого опыта прессовались 4 плиты. Отбор и под­
готовка образцов, определение физико-механических свойств 
полученных ДВП производились по ГОСТ 19592 -80 . Про­
верку прочности на изгиб производили на испытательной ма­
шине по ГОСТ 7855-74 .
Во всех опытах были получены плиты толщиной 
3,2±0,3 мм, плотностью в пределах 8 7 0 . . .9 5 0  кг/м3, 
влажностью от 5 до 8 %.
После обработки экспериментальных данных по методу 
наименьших квадратов на ЭВМ "Наири-4" были получены 
следующие уравнения регрессии (для натуральных зна-
85
Электронный архив УГЛТУ
У1=65 ,07 -1 ,46Х 1+0,78Х2-1 ,1 3 Х 1Х2+17,50X^-18 ,75X2; 
ŷ î os-o.iexj-i.sex̂ o.oex̂ x̂ .isx̂ -ô sx̂ .
Подтверждена адекватность построенных уравнений регрес­
сии по критерию Фишера. Корреляционные отношения для 
уравнений равны соответственно 0 ,92  и 0,94. Ошибки опи­
сания уравнениями результатов измерений не превышают 2 %, 
а в среднем для всей серии опытов -  1 %.
Полученные уравнения регрессии были использованы для 
построения семейств однофакторных зависимостей изучае­
мых показателей от каждого из факторов при различных фик­
сированных значениях другого фактора в диапазоне его варь­
ирования, в котором проводилось исследование. Рассмотре­
ние графиков этих зависимостей позволяет сделать вывод, 
что наибольшее значение предела прочности при изгибе име­
ет место при расходе клеевой композиции 1 ,0 , . .  1 ,1 % к аб­
солютно сухому волокну.
Т а б л и ц а  2
чений переменных):
Математический план и результаты эксперимента 
с применением клеевой композиции СФЖ-3013 
и "карамели"
Номер




1 +1 +1 7 1,2 51 ,9 15,8
2 +1 -1 7 0,4 45,3 16,4
3 -1 +1 3 1,2 60,6 12,1
4 -1 -1 3 0,4 50,4 12,9
5 +1 0 7 0,8 53,1 16,1
6 -1 0 3 0,8 57,1 12,7
7 0 +1 5 1,2 55,9 14,7
8 0 -1 5 0,4 46 ,9 15,6
9 0 0 5 0,8 54,3 16,3
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Электронный архив УГЛТУ
Разбухание с повышением расхода клеевой композиции 
линейно уменьшается, а с повышением массовой доли ''кара­
мели" в ней -  увеличивается, хотя и остается в пределах 
нормы ГОСТ 4598 -86 .
ВЫВОДЫ
Все применяемые композиции обеспечивают повышение 
физико-механических показателей ДВП по сравнению с пока­
зателями ДВП на чистой смоле. Клеевые композиции с мас­
совой долей "карамели" свыше 7 % не технологичны, так как 
имеют высокую вязкость из-за набухания "карамели".
Рекомендуется применять в производственных условиях 
композиции с массовой долей "карамели" 5% при расходе 
к абсолютно сухому волокну 0 ,8 % с целью приближения к 
технологическому расходу смолы СФЖ-3013, который име­
ет место на заводе ДВП ПО "БЛПК". В этом случае ДВП 
имеют высокий предел прочности при изгибе (5 4  МПа) и 
низкое разбухание (1 5 % ). При этих условиях достигается и 
хороший экономический эффект для завода ДВП ПО "БЛПК" 
(около 30 тыс. р.) только за счет прямой экономии смолы 
СФЖ-3013 без учета улучшения качества продукции.
БИБЛИОГРАФИЧЕСКИЙ СПИСОК
1. Парев  Г.И., Не к р а с о в а  В.Б. Побочные продукты 
производства сульфатной целлюлозы и их использование при 
получении древесных плит: Обзор, информ. Вып. 3. М.: 
ВНИПИЭИлеспром. 1985. С. 26-29 .
2. Л ю б а в с к а я  Р.А., М а р т ь я н о в  А.Ф. Упрочняющие 
добавки на основе технических лигносульфонатов для про­
изводства ДВП//Использование сульфатных щелоков и пред- 
гидролизатов в народном хозяйстве. Пермь, 1985.С. 89 -94 .
3. Фл ят е  Д.М., Г о р б у н о в а  А.Т., Сап отницкий С.А. 
Лигносодержащие вещества предгидролизатов сульфатных ва­
рок для проклейки упаковочной бумаги//Бумажная промыш­
ленность, 1983. № 5. С. 9.
4 . А.с. 1310406 СССР, МКИ4 С 09 3/16. Способ 
получения фенолоформальдегидной смолы/А.Д. Синегибская, 
А.Ф. Гоготов, Т.А. Донская и др. (СССР); Заявлено 
20.02.85; Опубл. 15 .05 .87. Бюл. N° 18.
87
Электронный архив УГЛТУ
